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(57) Cellule de pose dynamique et en continu d'un 
joint d'etancheite adhesive (3a) sur una caisse ou un 
element de carrosserie d'un vehicule a moteur par 
exemple, cette cellule (1 ) comprenant au molns un pos- 
te d'alimentation (Pi) d'un profile extrude (3) avec une 
partie de fixation (4) qui regoit un syst^me adhesive (6) 
recouvert d'un film protecteur (7), une tete automatisee 
de pose (10) du joint (3a) decoupe k longueur dans le 
profil§ (3) par des moyens de d6coupe (20), un robot 
(R) manipulant soit r6l6ment de carrosserie autour de 


la t§te automatisee qui est fixe, soit la tete automatisee 
autour de la caisse ou de I'element de carrosserie qui 
est fixe, la cellule de pose (1) comprenant §galement 
des moyens de prehension (30) du film protecteur (7) 
du profile (3), ces moyens de prehension (30) etant 
constituespar au moins un dispositif (32) apte a decoller 
le film protecteur (7) du profile (3), caracterisee en ce 
que le dispositif (32) apte k decoller le film protecteur 
(7) coopere avec des moyens de reprise (7a, 42) du film 
protecteur (7) apr6s decoupe du joint (3a) dans le profile 
(3). 
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Description 

[0001] L'invention conceme une cellule de pose dy- 
namique en continu d'un joint d'etanch6ite adhesive sur 
un support tel la caisse ou un element de carrosserie 
d'un vehicule a nnoteur par exemple. 
[0002] D'une mani^re generale, les joints actuelle- 
ment utilises en etancheite de carrosserie peuvent etre 
fixes de plusieurs manieres. On peut utiliser des clips 
de positionnement et/ou de maintien, qui sent rapport6s 
ou integres aux joints, des joints presentant une pince 
rigide ou semi-rigide en fonrie de U destinee k etre 
chaussee sur la feuillure d'un support de reception, des 
rails de fixation dans lesquels les joints sont clippes, ou 
des Joints adh6sives qui adherent sur le support de re- 
ception. 

[0003] Les joints adhesives qui se fixent par collage 
pr§sentent un grand nombre d'avantages parmi les- 
quels on peut citer : une excellente etancheite entre le 
joint et son support de reception, un poids faible, une 
conception simplifiee qui ne necessite pas la presence 
d'^i^ments rapportes, et une pose automatisable. 
[0004] La pose d'un joint adhesive qui a ete preala- 
blement muni de son systeme adhesif, s'effcctue a 
I'heure actuelle k Paide d'un outlllage speclfiquement 
con9u pour s'adapter a la geometrie du support de re- 
ception. Un operateur saisit le joint, le positionne sur 
I'outillage de pose et retire le film protecteur ("liner" en 
langue anglaise) du systeme adhesif. Ensuite, routllla- 
ge se positionne automatlquement au voisinage du sup- 
port de reception et y depose le joint en appliquant sur 
toute la peripherie du support, pendant quelques secon- 
des, une pression suffisante pourque le systeme adh^ 
sif adhere correctement. 

[0005] Une telle technologie de pose de joints adhe- 
sives dite de pose statique presente cependant un cer- 
tain nombre de limites. Plus precisement, Toutillage 
d'application du joint adhesive est specifique a chaque 
support de reception, ce qui engendre des investisse- 
ments lourds ; la multiplication des outillages de pose 
genere un encombrement de la chaTne de montage, un 
temps global de montage assez important (temps de po- 
se du joint par I'operateur sur Toutillage, temps d'appro- 
che du support de reception, temps de mise en 
pression, .,.); une mrse en pression qui n'est pas optl- 
male sur toute la p6riph6rie du joint ; et une intervention 
humaine pour monter le joint sur I'outillage specifique k 
chaque support de reception. 

[0006] Recemment, une nouvelle technologie de po- 
se de joints adhesives dite de pose dynamique est ap- 
parue. Selon un premier mode de realisation, le syste- 
me est constitue par un robot qui manipule le support 
de reception du joint pour le presenter devant une tete 
de pose fixe qui applique le joint adhesive. La tete de 
pose integre plusieurs galets motorises qui pemnettent 
I'avancement du joint, le decollement progressif du film 
protecteur et la mise en pression du joint centre le sup- 
port de reception. Le robot deplace le support de recep- 


tion suivant des mouvements de translation et/ou rota- 
tion au fur et k mesure que les galets motorises de la 
tete de pose deroulent et appliquent le joint. Dans le cas 
d'un joint depose en continu sur toute la peripherie du 

5 support de reception et une fois que le robot a effectue 
un mouvement de rotation de 360° qui est couple a des 
mouvements de translation pour suivre la forme du sup- 
port de reception, la t§te de pose coupe le joint de ma- 
niere k ce que les deux extremites du joint soient face 

10 k face sans lalsser de jeu entre ces deux extremites. 
Dans un second mode de realisation de cette nouvelle 
technologie, le support de reception est fixe et le robot 
manipule la tete de pose. 

[0007] Ces deux systemes de pose robotises presen- 
*5 tent un grand nombre d'avantages par rapport au cas 
dit statique. en particulier : la flexibilite du robot qui per- 
met de deposer un joint sur plusieurs types de supports 
de reception pour une mfeme gamme de vehicules ou 
sur des vehicules differents ; la possibilite de deposer 
20 plusieurs types de joint sur un meme support ou sur des 
supports differents en prevoyant autant de tetes de pose 
que des references de joints ; le robot peut appliquer 
une pression locale trds forte pour assurer une excel- 
lente tenue de I'adhesif ; des investissements reduits de 
25 maniere importante ; et un temps de pose fortement re- 
duit. 

[0008] Ces cellules de pose dynamique robotisees de 
joints adhesives peuvent etre alimentees par un joint 
stocke en grande longueur sur une bobine ou dans un 

30 container par exemple. 

[0009] Cependant. une telle alimentation du joint n'est 
pas sans poser de problemes : lorsque le robot precede 
k une coupe du joint adhesive. En effet, si le film de pro- 
tection du systeme adhesif a ete retire au moment de la 

35 coupe, la bande adhesive va collar aux outils de decou- 
pe, ce qui va engendrer des perturbations dans le pro- 
cessus de pose du joint. Par centre, si les outils de de- 
coupe coupent le joint en presence du film protecteur, 
le robot ne saura plus reprendre ce film protecteur et 

40 une intervention humaine devient alors necessaire. 
[0010] Un but de l'invention est de concevoir une cel- 
lule de pose d'un joint adhesive qui pulsse prendre en 
compte les probiemes evoques precedemment. 
[0011] A cet effet, l'invention propose une cellule de 

45 pose dynamique et en continu d'un joint d'etancheite ad- 
hesive sur une caisse ou un element de carrosserie d'un 
vehicule k moteur par exemple, cette cellule compre- 
nant au molns un poste d'alimentatlon d'un profile ex- 
trude avec une partie de fixation adhesivee recouverte 

50 d'un film protecteur, une tete automatisee de pose du 
joint decoupe dans le profile par des moyens de decou- 
pe, un robot manipulant soit I'eiement de carrosserie 
autour de la tete automatisee qui est fixe, soit la tete 
automatisee autour de la caisse ou de I'eiement de car- 

55 rosserie qui est fixe, la cellule de pose comprenant ega- 
lement des moyens de prehension du film protecteur du 
profile, ces moyens de prehension etant constitues par 
au moins un dispositif apte k decoller le film protecteur 
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du profile, qui est caract6ris6e en ce que le dispositif 
apte k d6coiler le tilm protecteur coop6re avec des 
moyens de reprise du film protecteur apr^s d6coupe du 
joint dans le profile. 

[0012] A titre d'exemple, le dispositif apte h venir au 
contact du film protecteur pour le d6coller du profile est 
un galet gratteur ou analogue. 

[0013] Selon un mode de r6alisation de I'invention, les 
moyens de reprise sont constitu6s par des languettes 
d6pos6es sur le film protecteur avant la decoupe du 
joint, ces languettes pouvant etre pr61ev6es une a une 
dans une pile fixe par un support mobile et deposees 
sur le film protecteur du profil6. 
[0014] D'une maniere generale, les languettes peu- 
vent deborder lateralement du film protecteur, peuvent 
§tre soud6es su r le profile par au moins une tete de sou- 
dage ou etre auto-collantes. 

[0015] Selon un autre mode de rdallsatlon de I'inven- 
tion, le film protecteur s'6tend sur une largeur plus gran- 
de que celle du syst6me adhesive du profile, et les 
moyens de reprise du film protecteur sont constitues par 
la partie du film protecteur non en contact avec le sys- 
teme adh6slv6 du profil6. 

[0016] L'invention peut s'appliquer k d'autres domai- 
nes que celui de I'industrie automobile, en particulier 
dans rindustrie du bStiment par exemple. 
[0017] D'autres avantages, caracteristiques et details 
de rinvention ressortiront du complement de description 
qui va suivre en references aux dessins annexes, don- 
nes a titre d'exemple et dans lesquels : 

la figure 1 est une vue sch^matique d'un mode de 
realisation d'une cellule de pose en continu selon 
rinvention d'un joint adhesive, cette cellule compre- 
nant notamment un robot manipulateur et une tete 
de pose automatlsee ; 

la figure 2 est une vue en coupe d'un exemple de 
joint adhesive depose par la cellule de la figure 1 ; 
la figure 3 est une vue de dessus schematique d'un 
,mode de realisation d'une tete automatisee de pose 
du joint ; 

la figure 4 est une vue en perspective d'un joint ad- 
hesive revdtu d'une languette de reprise ; 
la figure 5 est une vue simplifiee d'un autre mode 
de realisation d'unecellule dans laquelle un joint est 
depose par une tete automatlsee mobile autour 
d'une porte fixe ; 

la figure 6 est une vue simplifi6e d'un autre mode 
de realisation d'unecellule dans laquelle un joint est 
depose sur la caisse d'un v6hicule a moteur; et 
la figure 7 est une vue simplifiee d'un autre mode 
de realisation d'une cellule dans laquelle un joint de 
vitrage est depos6 autour d'une vitre. 

[0018] D'une maniere generale, l'invention concerne 
une cellule de pose dynamique en continu d'un joint 
d'etancheite, en particulier un joint adhesive, sur la cais- 
se ou un element de carrosserie d'un vehicule a moteur 
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dans le domaine de I'industrie automobile par exemple. 
Par caisse. il faut globalement entendre le chassis du 
vehicule k moteur, qui fomne une can^osserie et, par ele- 
ment de carrosserie. il faut entendre un ouvrant tel 
5 qu'une porte, un coffre ou un capot par exemple, mais 
egalement une vitre sur le contour duquel la cellule pose 
un joint d'6tancheite. 

[0019] Dans I'exemple de realisation illustre k la figure 
1 , la cellule 1 est congue de maniere k deposer en con- 
to tinu un joint d'etancheite 3a sur le contour d'un element 
de carrosserie tel une porte P. Cette cellule 1 comprend 
notamment un poste d'alimentation P^ ou eststockesur 
une grande longueur, sur une bobine par exemple, 
un profile d'etancheite adhesive 3, un robot manipula- 
15 teur R qui se saisit d'une porte P amenee par une ba- 
lancelle ou un convoyeur par exemple pour la deplacer 
devant un poste P2 de pose fixe comprenant notamment 
une tete automatlsee 10 qui va au moins decouper un 
joint d'etancheite 3a k longueur dans le profile 3 tire de- 
20 puis le poste d'alimentation P^ pour le poser sur la porte 
mobile P qui est ramenee ensuite sur une balancelle ou 
un convoyeur par exemple par le robot R. 
[0020] Sur la figure 2, on a illustre la forme du joint 
d'etancheite 3a qui comprend par exemple une partie 
25 de fixation 4 sensiblement plane qui est sumnontee d'un 
cote par une partie d'etancheite tubulaire 5. La face libre 
de la partie fixation 4 revolt un systeme adhesif 6, tel uri- 
ruban adhesif double face, qui est revetu d'un film pro- 
tecteur 7. Le profile d'etancheite 3 est fabrique par ex- 
30 trusion ou coextrusion d'un ou de plusieurs materiaux 
elastomeres, thennoplastiques ou thennoplastiques 
eiastomeres, le systeme adhesif 6 etant depose sur le 
profile apres son extrusion ou coextrusion. Le profile 3 
est ensuite stocke sur une grande longueur sur un sup- 
35 port provisoire qui peut §tre constitue par la bobine 
par exemple montee libre en rotation (figure 1). 
[0021] Le poste P2 depose fixe des figures 1 et 3 com- 
prend notamment la tete automatisee 1 0 de pose dyna-. 
mique d'un joint d'etancheite 3a qui est derouie depuis 
40 la bobine 81 en etant tire par exemple par au moins 
deux couples de galets d'entramement G1 et G2, qui 
prennent respectivement appui sur la partie de fixation 
4 et la partie d'etancheite 5 du profile 3. La tete automa- 
tisee 1 0 comprend au moins des moyens de decoupe 
45 20 du profile 3 avec le film protecteur 7 pour couper la 
longueur du joint d'etancheite 3a en cours de pose sur 
la porte P, ou pour effectuer une decoupe autre pour le 
passage d'une vis par exemple. Ces moyens de decou- 
pe 20 sont constitues par un outil de coupe 22 place 
50 d'un cote du profile 3 et qui peut etre supporte par un 
support 24 mobile en un mouvement de va-et-vient, et 
qui coopere avec une contre-forme 25 fixe placee de 
I'autre cote du profile 3. Les moyens de decoupe 20 sont 
par exemple situes entre les deux couples de galets 
55 d'entramement G1 et G2. 

[0022] La tete automatisee 1 0 comprend des moyens 
de prehension 30 du film protecteur 7 du profile 3 qui 
peuvent etre constitues par exemple par un dispositif 32 
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tel un galet gratteur qui roule sur la partie de fixation 4 
du profile 3 et auquel va adherer le film protecteur 7 
apres I'avoir decolle du profile 3. Ces moyens de pre- 
hension 30 peuvent etre situes apres les moyens de de- 
coupe 20 pour eviterque le profile 3 n'adhere ne serart- 
ce que partiellement a la contre-fomne 25 des moyens 
de decoupe 20. Le galet gratteur 32 est par exemple 
situe en aval de I'un des galets d'entrainement G2 et 
coopere avec celui-cl pour entraTner le film protecteur 7 
vers un reservoir de stockage 35. Le galet gratteur 32 
a son axe d'articulation 33 qui est monte dans une lu- 
miere 34 a rint§rieur de laquelle il peut se deplacer pour 
prendre une premiere position ou il vient au contact avec 
le profile 3 pour apprehender le film protecteur 7, et une 
seconde posrtion ou il n'est plus au contact du profile 3 
et achemine lefilm protecteur 7 vers le r6servoirde stoc- 
kage 35. 

[0023] Selon un autre mode de realisation, ces 
moyens de prehension 30 peuvent etre completes par 
des moyens 40 situ 6s par exemple en amont des 
moyens de decoupe 20 pour deposer des languettes de 
reprise 42 sur le film protecteur 7 du profile. Ces lan- 
guettes 42 sont par exemple stockees dans u ne pile fixe 
44 prelevees une a une par les moyens 40 qui sont 
constrtu^s par un dispositif mobile 46 qui est equip6 de 
moyens pour fixer une languette 42 sur le film protecteur 
7, ces moyens etant par exemple constitues par deux 
tetes de soudage 48a et 48b qui realisent deux points 
de soudure. Les moyens 40 peuvent cooperer avec le 
galet gratteur 32 preclte ou par tout autre moyen equi- 
valent, sachant que chaque languette 42 peut deborder 
lateralement ou presenter une largeur plus grande que 
celle du profile pour faciliter sa prehension par le galet 
gratteur 32 situe en aval des moyens de decoupe 20. 
Bien entendu, les languettes 42 sont deposees en fonc- 
tion de la longueur des joints d'etancheite, et les moyens 
de decoupe 20 sont commandes pour couper le profile 
3au niveau d'une languette 42. En variante, les languet- 
tes 42 peuvent etre soudees ou etre auto-collantes, et 
les moyens de prehension 30 peuvent etre egalement 
situes entre les moyens de decoupe 20 et le galet grat- 
teur 32. Sur la figure 4, on a represente une languette 
42 telle que deposee sur le film protecteur 7 du profile 3. 
[0024] Selon un autre mode de realisation, on peut 
supprlmer le poste de pose de languettes 42 qui favori- 
sent la prehension du film protecteur 7 du profile 3 en 
prevoyant d'appliquer au moins localement sur le sys- 
teme adhesif 6 du profile 3 un film protecteur 7 dont la 
largeur est superieure a celle du systeme adhesif 6 pour 
faciliter sa prehension par le galet gratteur 32. Sur la 
figure 2, on a illustre en traits pointilles un film protecteur 
7 qui se prolonge lateralement par une partie 7a qui de- 
borde du systeme adhesif 6, 

[0025] Selon encore un autre mode de realisation, on 
peut egalement supprlmer le poste de pose des languet- 
tes 42, en prevoyant de mooter les moyens de decoupe 
20 apres les moyens de reprise du film protecteur 7. 
[0026] Enfin. selon encore un autre mode de realisa- 


tion et toujours pour supprimer le poste de pose de lan- 
guettes 42 et simplifier ainsi la structure de la tete auto- 
matisee 1 0, on peut envisager que les moyens de de- 
coupe 20 coupent le profile 3 mais sans toucher au film 
5 protecteur 7 qui reste continu et pris par le galet gratteur 
32, les moyens de decoupe 6tant d6nomm6s k "mi- 
chair". 

[0027] La tete automatisee 1 0 applique le joint d'etan- 
cheite 3a depoun/u de son film protecteur 7 sur la porte 

10 P au moyen d'au moins un galet presseur G4, ce galet 
etant moteur et fonctionnant en synchronisme avec les 
galets d'entrainement G., et Gg. 
[0028] Sur les figures 5 & 7, on a illustr6 sch^matiq ue- 
ment des variantes de realisation de la cellule de pose 

15 iliustrte k la figure 1 . 

[0029] Dans le cas de la figure 5, la tete automatisee 
1 0 est portee par le robot manipulateur R qui la deplace 
le long du contour tfune porte P maintenue fixe. Dans 
le cas de la figure 6, le robot R supporte la tete automa- 

20 tisee 1 0 et depose le joint 3a sur le contour de la caisse 
fixe qui recevra ensuite sa porte R Dans le cas de la 
figure 7, I'eiement supporte par le robot R est une vitre 
V sur laquelle la tete automatisee fixe 10 depose un 
joint. 


Revendications 

1 . Cellule de pose dynamique et en continu d'un joint 
d'etancheite adhesive (3a) sur une caisse ou un ele- 
ment de carrosserie d'un vehicule k moteur par 
exemple. cette cellule (1) comprenant au moins un 
poste d'alimentation (P^) d'un profile extrude (3) 
avec une partie de fixation (4) qui re9oit un systeme 
adhesive (6) recouvert d'un film protecteur (7), une 
tete automatisee de pose (1 0) du joint (3a) decoupe 
a longueur dans le profile (3) par des moyens de 
decoupe (20), un robot (R) manipulant soit I'eiement 
de carrosserie autour de la tete automatisee qui est 
fixe, soit la tete automatisee autour de la caisse ou 
de I'eiement de carrosserie qui est fixe, la cellule de 
pose (1) comprenant egalement des moyens de 
prehension (30) du film protecteur (7) du profile (3), 
ces moyens de prehension (30) etant constitues par 
au moins un dispositif (32) apte a decoHer le film 
protecteur (7) du profile (3), caracterlsee en ce 
que le dispositif (32) apte a decoller le film protec- 
teur (7) coopere avec des moyens de reprise (7a, 
42) du film protecteur (7) aprfes decoupe du joint 
(3a) dans le profile (3). 

2. Cellule de pose selon la revendication 1 , dans la- 
quelle le dispositif (32) apte a venlr au contact du 
film protecteur (7) pour le decoller du profile (3) est 
un galet gratteur. 

3. Cellule de pose selon la revendication 1 ou 2, dans 
laquelle les moyens de reprise sont constitues par 
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des languettes (42) d6posees sur le film protecteur 
(7) avant la coupe du joint (3a). 

4. Cellule de pose selon la revendication 3, dans la- 
quelle les languettes (42) sont prelev6es une ^ une 5 
dans une pile fixe (44) par un support nnobile (46) 

et d6posees sur le film protecteur (7) du profile (3). 

5. Cellule de pose selon la revendication 3 ou 4, dans 
laquelle les languettes (42) debordent lat§ralement io 
du film protecteur (7). 

6. Cellule de pose selon Tune des revendications 3 k 

6, dans laquelle les languettes (42) sont soud6es 
sur le profil6 (3) par au moins une tete de soudage 
(48a). 

7. Cellule de pose selon I'une des revendications 3 k 
5, dans laquelle les languettes (42) sont auto-col- 
lantes. 

8. Cellule de pose selon I'une des revendications 3 h 

7, dans laquelle les moyens de decoupe (20) cou- 
pent un joint d'etanch6ite (3a) dans le profile (3) au 
niveau d'une languette (42). 

9. Cellule de pose selon la revendication 1 ou 2, dans 
laquelle lefllm protecteur (7) s'6tend sur une largeur 
plus grande que celle du systeme adh6siv6 (6) du 
profile (3). et dans laquelle les moyens de reprise 30 
du film protecteur sont constitues par la partie (7a) 

du film protecteur (7) non en contact avec le syste- 
me adhesive (6) du prof 116 (7). 
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D : cit6 dana la demande 
L : dt6 pour cf autres rai&ons 

& : meiTtote de la m«me famitie, document correapondant 


9 


3NSDOCIO:<EP 1502B44A1 I > 
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ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE 

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. EP 84 29 194Q 


LaprSsenteaniiexoiricSqueledmembresdeta famille de brevets relatifs aux documents brevets cil^s dans le rapnort de 
recherche europeenne via4 ci-dessua. '«ph«" 
Leacfits members sont contenus au fiehier infomraatique de rOffice europeen des brevets h Ja date du 
Les renseignements foumis sont donnes d tftre ind«:atif et n*engagent pas la responsabiKte de (Office europSen des brevets. 

26-1Q-2084 


Document brevet cite 
au rapport de recherche 

Datede 
publicatton 

MembreCs) de (a 
tamiJte de breVGt(s) 

Datede 
publication 


wo 03091055 A 06-11-2003 FR 2839039 Al 31-10-2083 

HO 03691055 Al 06-11-2003 


DE 19232447 A 12-02-2084 DE 10232447 Al 12-02-2004 

CZ 20031942 A3 18-02-2004 
PL 359979 Al 26-01-2004 


DE 10138781 A 20-82-2003 DE 10138781 Al 20-02-2083 


2 


Pour tout renseignenrtent concern ant eette annexe : voir Journal Officiel de l*OHico europeen des brevets, No.1 2782 
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